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Отделение сушки солода осна­щ е н о пятью солодосушилка-м и т и п а Л С Х А - 1 0 М А , объе­
диненными о б щ и м и линиями загруз­
ки и в ы г р у з к и солода (рис . 1). В со-
лодосушилках солод проходит четы­
ре э тапа ( зоны) с у ш к и . 
П о д д е й с т в и е м т е п л о н о с и т е л я , 
нагнетаемого в с о л о д о с у ш и л к у под 
д а в л е н и е м д о 3 атм, солод в ы с у ш и ­
вается от 4 4 % влажности на входе до 
3 , 8 . . . 6 % на выходе с о л о д о с у ш и л к и . 
В л а ж н о с т ь с о л о д а на в ы х о д е 
солодосушилки должна быть 3 . . . 4 % . 
П о д д е р ж а н и е у к а з а н н о г о з н а ч е н и я 
в л а ж н о с т и солода п о з в о л я е т полу­
чить п р а в и л ь н ы й б е л к о в ы й с о с т а в 
солода ; с т а б и л ь н у ю цветность зато­
ров в варочном цехе без потемнения 
на э т а п а х з а т и р а н и я и к и п я ч е н и я ; 
х о р о ш е е п е н о о б р а з о в а н и е ; г а р м о ­
н и ч н ы й тон во вкусе готового пива. 
П о ходу технологического про­
ц е с с а с у ш к и о п е р а т и в н ы й контроль 
в л а ж н о с т и солода не производится . 
К о н т р о л ь в л а ж н о с т и солода о с у щ е ­
ствляется на выходе из сушилки эпи­
зодически путем лабораторного ана­
л и з а проб выходного продукта . 
Т а к о й к о н т р о л ь в л а ж н о с т и не 
позволяет о п е р а т и в н о в м е ш а т ь с я в 
т ехнологический процесс с у ш к и со­
лода . В результате в л а ж н о с т ь с о л о ­
да после сушки колеблется в преде­
лах 3,8 . . . 6 , 0 % . Такое значение влаж­
н о с т и с о л о д а не гарантирует полу­
чение высокого качества пива, высо­
кой п р о и з в о д и т е л ь н о с т и с у ш и л о к . 
Колебания значений влажности 
я в л я ю т с я с л е д с т в и е м н е у п о р я д о ­
ч е н н о с т и и т е х н и ч е с к о г о н е с о в е р ­
шенства с и с т е м ы сбора , обработки 
и н ф о р м а ц и и и у п р а в л е н и я т е х н о ­
л о г и ч е с к и м п р о ц е с с о м с у ш к и с о ­
л о д а 1X1. 
Н а заводе ф у н к ц и о н и р у ю т дис­
петчерская и метрологическая служ­
бы, п р и з в а н н ы е о с у щ е с т в л я т ь фун­
кции контроля и управления техно­
л о г и ч е с к и м п р о ц е с с о м . Отсутствие 
непрерывной оперативной информа­
ц и и о в л а ж н о с т и и А С У Т П снижа­
ю т п о т е н ц и а л ь н ы е в о з м о ж н о с т и со­
л о д о в е н н о г о производства по объе­
му и качеству в ы п у с к а е м о й продук­
ции . 
Дтя функционирования системы 
необходима н е п р е р ы в н а я и н ф о р м а ­
ция о в л а ж н о с т и солода в п р о ц е с с е 
его сушки и на выходе сушилки . 
В ц е л я х п о в ы ш е н и я к а ч е с т в а 
с о л о д а , а т а к ж е р о с т а его в ы х о д а 
н е о б х о д и м о наряду с н е п р е р ы в н ы м 
к о н т р о л е м его в л а ж н о с т и в потоке 
осуществлять автоматическое управ­
л е н и е подачей т е п л о н о с и т е л я . 
П р о в е д е н н ы е исследования по­
казали, что на заводе имеются неис­
п о л ь з о в а н н ы е р е з е р в ы по увеличе ­
н и ю о б ъ е м а п р о и з в о д с т в а с о л о д а , 
у в е л и ч е н и ю его э к с т р а к т и в н о с т и , 
с н и ж е н и ю потерь экстракта при вар­
ке сусла. Разброс показателя экстрак­
т и в н о с т и н а х о д и л с я в п р е д е л а х 
7 4 . . . 7 4 , 6 8 % , показателя в л а ж н о с т и 
- 4 , 6 . . . 5 % , а в ы х о д а с о л о д а -
7 9 , 1 3 . . . 8 0 , 2 5 % . П о т е р и экстракта в 
варочном цехе п и в о в а р е н н о г о п р о ­
и з в о д с т в а к о л е б а л и с ь о т 2 , 0 3 д о 
2 , 2 % . 
Ц е л ь ю р а б о т ы является повы­
шение эффективности технологичес­
кого п р о ц е с с а с у ш к и солода. Д л я ее 
д о с т и ж е н и я была р а з р а б о т а н а базо­
вая м о д е л ь и н д и к а т о р а в л а ж н о с т и 
п о т о ч н о г о с о л о д а ( И В П ) , с и с т е м а 
к о н т р о л я в л а ж н о с т и , с о д е р ж а щ а я 
четыре одинаковых комплекта аппа­
ратуры для четырех солодосушилок . 
Индикатор влажности поточный 
в ы п о л н е н в виде двух блоков: дат­
чика и блока у п р а в л е н и я (рис . 2 ) . 
В связи с отсутствием д о с т у п а 
к п р о т и в о п о л о ж н о й стенке к а н а л а 
с о л о д а , р а с п о л о ж е н и е э л е к т р о д о в 
датчика (рис. 2, а) выбрано односто­
р о н н и м . Д а т ч и к И В П п р е д с т а в л я е т 
собой д и э л е к т р и ч е с к у ю т е р м о с т о й ­
кую панель из текстолита размером 
3 5 0 x 2 2 0 x 8 м м , в м о н т и р о в а н н у ю в 
отверстие, вырезанное в металличес­
ких стенках каналов солодосушилки, 
на которой у с т а н о в л е н ы э л е к т р о д ы 
измерительного конденсатора и тер­
м о р е з и с т о р о в , з а к р ы т ы е э к р а н а м и 
121. 
В ы с о к а я т е м п е р а т у р а ( о к о л о 
85°С) и давление теплоносителя ока­
з ы в а ю т влияние на субблок и з м е р и ­
т е л ь н о г о п р е о б р а з о в а т е л я . П о э т о м у 
субблок в И В П удален от электродов 
датчика . 
Один комплект системы контро­
л я с о д е р ж и т ч е т ы р е изделия И В П , 
два из которых у с т а н о в л е н ы во вто­
р о й зоне с у ш к и (по о д н о м у в каж­
дой колонке) , а два других на в ы х о ­
де с у ш и л к и . В л а ж н о с т ь с о л о д а во 
второй зоне сушки , согласно т е х н о ­
л о г и и , д о л ж н а б ы т ь 1 2 + 2 % . Однако 
по д а н н ы м а н а л и з а п р о б в л а ж н о с т ь 
солода в этой зоне колебалась в пре­
делах 6 . . . 10%. Т а к и м образом , оче ­
видно , что солод заранее п е р е с у ш и ­
вается у ж е в средней части с у ш и л ­
ки. Это п р и в о д и т в у х у д ш е н и ю ка­
ч е с т в а пива и перерасходу э н е р г и и 
на сушку солода . 
В а ж н о иметь сведения о влаж­
н о с т и солода во второй зоне сушки . 
К о н т р о л ь на этом у р о в н е позволит 
с в о е в р е м е н н о п р и н я т ь м е р ы д л я 
о б е с п е ч е н и я т р е б у е м о й в л а ж н о с т и 
солода на выходе с у ш и л о к . И н ф о р ­
мация с каждого И В П в виде норма-
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Рис. 1. Технологическая схема солодосушилки ЛСХА-1 ОМА. 
Условные обозначения: 
^ Агент сушилки 
I | Солод 
Пар 
Конденсат 
Т1Ч1...Т1Ч13 Места установки термометров 
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01 механизм разгрузки 
02 шнек разгрузочный 
03 корпус 
04 обшивка 
05 система подачи агента сушки IVзоны 
06 система подачи агента II зоны 
08 камера подвяливания 
09 распределитель 
10 система продувки камеры подвяливания 
11 установка вытяжного вентилятора 
12 датчики влажности 
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Рис . 2. Индикатор влажности поточный: 
датчик (а) и блок управления (б). 
лизованного сигнала будет подавать­
ся на входы п р о г р а м м и р у е м о г о кон­
троллера системы управления. Обра­
ботку и о ц е н к у и н ф о р м а ц и и будет 
о с у щ е с т в л я т ь п р о г р а м м и р у е м ы й 
к о н т р о л л е р с и с т е м ы по к а ж д о й су­
шилке в о т д е л ь н о с т и . Это позволит 
о с у щ е с т в и т ь у п р а в л е н и е с к о р о с т ь ю 
движения солода в каналах с у ш и л о к 
в з а в и с и м о с т и от в л а ж н о с т и на про­
межуточном этапе и на выходе суши­
лок . 
Всего на четырех солодосушил-
к а х у с т а н о в л е н ы 16 к о м п л е к т о в 
И В П , б л о к и у п р а в л е н и я к о т о р ы х 
т 
выведены на о б щ и й щ и т управления 
т е х н о л о г и ч е с к и м п р о ц е с с о м . 
Г р а д у и р о в к а И В П о с у щ е с т в л я ­
л а с ь в л а б о р а т о р и и и на п р о и з в о д ­
стве . С этой ц е л ь ю б ы л и взяты п р о ­
бы солода из с о л о д о с у ш и л к и , влаж­
ность которых определялась воздуш­
н о - т е п л о в ы м методом. 
Градуировка изделий в лабора­
т о р н ы х у с л о в и я х я в л я л а с ь п р е д в а ­
рительной , ибо н е в о з м о ж н о с м о д е ­
лировать р е а л ь н ы е условия в соло-
д о с у ш и л к е . В с у ш и л к а х д а т ч и к и 
р а з м е щ е н ы с р е д и м е т а л л и ч е с к и х 
стенок и перегородок , с и л ь н о вли­
я ю щ и х на показания . 
Разработанная система контроля 
р е ж и м а с у ш к и солода п р е д н а з н а ч е ­
на для э к с п р е с с н о й о ц е н к и в л а ж н о ­
сти с о л о д а в п р о ц е с с е его с у ш к и с 
выдачей информации о влажности на 
цифровом табло или в виде трех све­
т о в ы х с и г н а л о в . 
П р о и з в о д с т в е н н ы е и с п ы т а н и я 
с и с т е м ы , п р о в е д е н н ы е в П О « К р ы -
ница» , показали , что с и с т е м а доста ­
точно н а д е ж н а и м о ж е т н е п р е р ы в н о 
работать в течение нескольких суток 
и н е д е л ь , п р о с т а в э к с п л у а т а ц и и , 
обеспечивает д о с т а т о ч н у ю для тако­
го к л а с с а п р и б о р о в точность . 
Т е х н и к о - э к о н о м и ч е с к и е расче ­
ты показали, что внедрение системы 
выгодно для производства, поскольку 
п о з в о л и т р е а л и з о в а т ь р е з е р в ы п р о ­
изводства, автоматизировать процесс 
сушки и улучшить технико-экономи­
ч е с к и е п о к а з а т е л и завода. 
Р а с ч е т с р е д н е п р о г р е с с и в н ы х 
значений этих показателей и сравне­
ние их со с р е д н и м значением свиде­
тельствуют о н а л и ч и и резервов про­
изводства по увеличению экстрактив­
н о е ™ солода на 0 ,36%, по снижению 
потерь экстракта в варочном цехе на 
0 , 1 % . 
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